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In the assembly, at least some of the hollow fibres are of a helical 
design and/or some are of a spiral design, the hollow fibres within 
each hollow fibre layer being arranged equally spaced apart, the 
hollow fibres of neighbouring successive hollow fibre layers 
crossing one another. The hollow fibres are arranged in the fomn of 
at least two hollow-fibre mats laid one on top of the other and then 
wound up spirally. The hollow fibres within each hollow-fibre mat 
are held by a plurality of inserted transverse fibres or the like, the 
mutual spacing of the transverse fibres or the like within each 
hollow-fibre mat being greater than the mutual spacing of the hollow 
fibres, and none of the hollow fibres has a point of deflection. 
According to the invention, the ratio of the mutual spacing of 
neighbouring transverse fibres within each hollow-fibre mat to the 
mutual spacing of neighbouring hollow fibres within each hollow- 
fibre mat lies in the range from 2 to 40. 
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Die Erfindung betrifft einen mehrlagigen Hohlfadenwickelkdrper, 
bei welchem zumindest ein Teil der Hohlfaden wendelformig 
und/oder ein Teil der Hohlfaden spiralfonmig ausgebildet ist, die 
Hohlfaden innerhalb jeder Hohlfadenlage in einem gegenseitigen 
Abstand angeordnet sind, die Hohlfaden benachbarter 
aufeinanderfolgender Hohlfadenlagen sich kreuzen, die HohlfSden 
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in Form von wenigstens zwei ubereinandergelegten und dann 
spiralfdrmig aufgewickelten Hohlfadenmatten angeordnet sind, die 
Hohlfaden innerhalb jeder Hohlfadenmatte von mehreren 
eingelegten Querfaden Oder dergleichen gehalten werden, wobei 
innerhalb jeder Hohlfadenmatte der gegenseitige Abstand der 
Querfaden oder dergleichen grd3er ist als der gegenseitige Abstand 
der Hohlfaden, und keiner der Hohlfaden eine Umlenkstelle 
aufweist, ein Verfahren zum Herstellen des Hohlfadenwickelkorpers 
sowie die Venwendung des Hohlfadenwickelkorpers. 

1? First Claim : Show all claim s 1 . Mehrlagiger Hohlfadenwickelkorper, bei 

welchem zumindest ein Teil der Hohlfaden wendelfdrmig und/oder 
ein Teil der Hohlfaden spiralformig ausgebildet ist, die Hohlfaden 
innerhalb jeder Hohlfadenlage in einem gegenseitigen Abstand 
angeordnet sind, die Hohlfaden benachbarter aufeinanderfolgender 
Hohlfadenlagen sich kreuzen, die Hohlfaden in Form von 
wenigstens zwei ubereinandergelegten und dann spiralformig 
aufgewickelten Hohlfadenmatten angeordnet sind, die Hohlfaden 
innerhalb jeder Hohlfadenmatte von mehreren eingelegten 
Querfaden Oder dergleichen gehalten werden, wobei innerhalb 
jeder Hohlfadenmatte der gegenseitige Abstand der Querfaden 
Oder dergleichen groBer ist als der gegenseitige Abstand der 
Hohlfaden, und keiner der Hohlfaden eine Umlenkstelle aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, da3 das Verhaltnis von gegenseitigem 
Abstand benachbarter Querfaden innerhalb jeder Hohlfadenmatte 
zu gegenseitigem Abstand benachbarter Hohlfaden innerhalb jeder 
Hohlfadenmatte im Bereich von 2 bis 40 liegt. 
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@ Mehriagiger Hohlfadenwickelkorper, bei wel- 
chenr zumindest ein Tail der Hohfaden wen- 
'delformig und/oder em Tail der Hohlfaden spi- 
ralfcrmig ausgebildet ist. die Hohlfaden innerhalb 
jeder Hohlfadenlage in einem gegenseitigen Abstand 
angeordnet sind. die Hohlfaden benachbarter aufei- 
nanderfolgender Hohlfadenlagen sich kreuzen, die 
Hohlfaden in Form von wenigstens zwei 
uberelnandergelegten und dann spiralformig aufge- 
wiokeiten Hohlfadenmatten angeordnet sind. die 
Hohlfaden innerhalb jeder Hohlfadenmatte von meh- 
reren eingelegten Querfaden Oder dergleichen ge- 
halten warden, wobei innerhab jeder Hohlfadenmatte 
der gegenseitlge Abstand der Querfaden Oder der- 
gleichen gro/3er ist as der gegenseitige Abstand der 
Hohlfaden. und keiner der Hohlfaden eine Umlenk- 
stalle aufweist. wobei erfindungsgenna/3 das 
Varhaltnis von gegenseitigem Abstand benachbarter 
Querfaden innerhalb jeder Hohlfadenmatte zu ge- 
genseitigem Abstand benachbarter Hohlfaden inner- 
halb jeder Hohlfadenmatte im Berelch von 2 bis 40 
liegt. 
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Mehrlagiger Hohlfadenwickeikorper 



Die Erfindung betrifft einen mehrlagigen Hohl- 
fadenwickeikorper. bei welchem zumindest ein Teil 
der Hohlfaden wendelformig und/oder ein Teil der 
Hohlfaden spiralfornnig ausgebildet ist, die 
Hohlfaden innerhalb jeder Hohlfadenlage in etnem 
gegenseltigen Abstand arfgeordnet sind. die 
Hohlfaden benachbarter aufeinanderfolgender Hohl- 
fadenlagen sich kreuzen, die Hohlfaden in Form 
von wenigstens zwei ubereinandergelegten und 
dann spiralfornnig aufgewickelten Hohlfaden matten 
angeordnet sind, die Hohlfaden innerhalb jeder 
Hohlfaden matte von mehreren eingelegten 
Querfaden oder dergleichen gehalten werden, 
wobei innerhalb jeder Hohlfadenmatte der ge- 
genseitige Abstand der Querfaden oder derglei- 
chen gro/3er ist als der gegenseitige Abstand der 
Hohlfaden, und keiner der Hohlfaden eine Umlenk- 
stelle aufweist. ein Verfahren zum Herstellen des 
Hohlfadenwickelkorpers sowie die Verwendung des 
Hohlfadenwickelkorpers, 

Es sind Hohlfadenwickeikorper bekannt, die 
durch Aufwickein eines Hohlfadens zu einer Kreuz- 
spule hergestellt werden. Diese Art der Herstellung 
ist sehr aufwendig und bietet nur begrenzte Ausge- 
staltungsmoglichkeiten der auf diese Welse her- 
stellbaren Hohlfadenwickeikorper. 

Es sind auch mehrlagige Hohlfadenwic- 
keikorper aus einem spiralformig aufgewickelten 
Gewebe oder Gewirke aus Hohlfaden bekannt. Bei 
dieser Art von Hohlfadenwickelkorpern kann es an 
den Uberkreuzungspunkten zum Einknicken der 
Hohlfaden kommen. Zudem ist die Herstellung von 
Geweben und Gewirken aus Hohlfaden aufwendig. 

Aus der EP B1 0 093 677 ist ein mehrlagiger 
Hohlfadenwickeikorper bekannt, der dadurch her- 
gestellt werden kann. dafl mehrere Schichten von 
ubereirianderliegenden, sich uberkreuzenden 
Hohlfaden spiralformig aufgerollt werden. Die ein- 
zelnen Hohlfadenschichten dieses Wickelkorpers 
sind hernach also spiralformig angeordnet, wobei 
die Hohlfaden nicht durch mehrere Querfaden ge- 
halten sind. Durch das hierdurch bedingte Fehlen 
einer ausreichehden Quervermischung la/3t der 
konvektive Warme-bzw. Stofftransport im extraka- 
pillaren Raum bei diesem bekannten Hohlfadenwic- 
keikorper sehr zu wunschen ubrig. Au^erdem hat 
sich in der Praxis gezeigt, da/3 die ursprunglich 
regelma/3ige Anordnung der Hohlfaden bei der 
Weiterverarbeitung stark gestort wird. so da/3 sich 
im Hohlfadenwickeikorper durch das Verschieben 
und Aneinanderlegen von Hohlfaden Lucken bilden, 
die zur Kanalblldung fuhren. Das in dieser Patent- 
schrift beschriebene Herstellungsverfahren ist zu- 
dem sehr aufwendig und bietet nur beschrankte 
Ausgestaltungsmoglichkeiten fur den Hohlfaden- 



wickeikorper. Au/3erdem welsen einige der 
Hohlfaden bei diesem bekannten Hohlfadenwic- 
keikorper Umlenkstellen auf, die durch die Umkehr 
der Changierbewegung beim Bewickein der poly- 
5 gonalen Trommel mit Hohlfaden am Trommelende 
entstehen. Hierdurch konnen die Hohlfaden an den 
Umlenkstellen beschadigt werden, d.h. undicht 
werden oder sogar brechen. 

Aus der DE-OS 23 00 312 ist ein Hohlfaden- 

10 wickelkorper bekannt, bei dem auf einem Kern eine 
Mehrzahl von Schichten aus Hohlfaden 
ubereinander angeordnet sind, wobei innerhalb 
jeder einzelnen ScNcht einander benachbarte 
Hohlfaden im wesentlichen parallel zueinander ver- 

75 laufen, wahrend benachbarte Hohlfaden benach- 
barter aufeinanderfolgender Hohlfadenschichten 
sich jeweils unter einem Winkel kreuzen. Die Her- 
stellung erfolgt durch Aufwickein eines Hohlfadens 
auch uber die Stirnflachen eines Kerns in mehreren 

20 Schichten, also nicht durch spiralformiges Aufwic- 
kein eines Hohlfadenflachengebildes. Diese Art der 
Herstellung eines Hohlfadenwickelkorpers ist sehr 
aufwendig und fuhrt zu einem hohen Anteil an 
Abfall, da die auf den Stirnflachen des Kerns auf- 

25 gewickelten Hohlfadenabschnitte verworfen werden 
mussen. Daruberhinaus fuhrt das Fehlen von 
Querfaden od. dgl. nicht nur zu einer un- 
genugenden Quervermischung im extrakapillaren 
Raum. sondern auch zu einem sehr ungeordneten 

30 Aufbau des Hohlfadenwickelkorpers. da die in der 
Regel sehr glatten Hohlfaden bereits wahrend der 
Herstellung des Hohlfadenwickelkorpers verrut- 
schen, was zu einem Aneinanderllegen einer sehr 
grofien Anzahl von Hohlfaden oder Hdhlfadenab- 

35 schnitten fuhrt, was einerseits Kanalbildung, ande- 
rerseits das Abdecken eines gro/3en Teils der fur 
die Warme-bzw. Stoffubertragung wirksamen 
Flache zur Folge hat. 

Aus der DD-PS 233 946. ist ein Hohlfasermem- 

40 branapparat bekannt, der durch Anfertigen von 
Bahnen paraller Hohlfasern, vorzugsweise durch 
Vernahen, Aufwickein der Bahnen zu einem 
Faserbundel und Ausbilden von Anschlussen her- 
gestellt wird, indem das Faserbtjndel aus wenig- 

45 stens zwei Bahnen gewickelt wird, wobei die Hohl- 
fasern benachbarter Bahnen in einem Winkel von 
10* bis 80*= zueinander angeordnet werden, was 
vorzugsweise dadurch erreicht wird. da/3 die Bah- 
nen von den Randern aus schiefwinklig verzogen 

50 werden. Der seitliche Abstand der Nahte ist dabei 
relativ gro/3, so da/3 auch bei diesem bekannten 
Hohlfasermembranapparat benachbarte Hohlfasern 
nach dem Aufwickein der Bahnen zu einem 
Faserbundel einander beruhren, was zur Kanalbil- 
dung und Abdeckung von Membrahflache und 
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demzufolge zu einer Verschlechterung der Warme- 
und/oder Stoffubertragung fuhrt. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf- 
gabe zugrunde, einen mehrlagigen Hohlfadenwic- 
kelkorper der eingangs beschriebenen Art zur 
Verfugung zu stellen, dessen Hohlfaden uber ihre 
gesamte Lange in einem gegenseitigen seitlichen 
Abstand angeordnet sind und der deshalb einen 
verbesserten konvektiven Warme-und/oder Stoff- 
transport sowie eine erhohte Warme-und/oder 
Stoffubertragung gewahrleistet. der grodere 
Kombinations-und Ausgestaltungsmoglichkeiten 
hinsichtllch der Anordnung der Hohlfaden bietet 
und der auf einfache Weise herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch einen Hohlfadenwic- 
kelkorper gelost, der die kennzeichnenden Merk- 
male des Anspruchs 1 aufweist. 

Es wurde namlich gefunden. da/3 nur dann, 
wenn das Verhaltnis von gegenseitigem seitlichen 
Abstand benachbarter Querfaden innerhalb jeder 
Hohlfaden matte zu gegenseitigem seitlichen Ab- 
stand benachbarter Hohlfaden innerhalb jeder 
Hohlfadenmatte in dem erfindungsgemai3en Be- 
reich liegt. ein Aniiegen benachbarter Hohlfaden 
mit Sicherheit vermieden wird, die Zwischenraume 
zwischen benachbarten Querfaden und benachbar- 
ten Hohlfaden dabei jedoch ausreichend groiS sind, 
um ein gutes Durchstromen des 
Hohlfadenwickelkorpers bei ausreichend niedrigem 
Druckverlust zu gewahrleisten. Bekanntlich konnen 
Hohlfaden, die vor der Verarbeitung zu einer Hohl- 
fadenmatte zu einer Spule aufgespult waren, wel- 
lenformig ausgebildet sein. Derartige Hohlfaden 
neigen besonders stark zu gegenseitiger 
Beruhrung, wenn sie zu einer Hohlfadenmatte ver- 
arbeitet werden und der seitliche Abstand der 
Querfaden zu gro/3 gewahit wird. Dieser Umstand 
wurde bisher offenbar nicht beachtet, weshalb bei 
bekannten Hohlfadenmatten bzw. Hohlfadenwic- 
kelkorpern aus derartigen Matten der seitliche ge- 
genseitige Abstand der Querfaden verhaltnismaCig 
gro/3 gewahit wurde. 

Unter gegenseitigem Abstand benachbarter 
Hohlfaden innerhalb jeder Hohlfadenmatte wird im 
Sinne der vorliegenden Erfindung der Abstand im 
unmittelbaren Bereich der Querfaden verstanden. 
da er in diesem Bereich im wesentlichen festgelegt 
ist. 

Der gegenseitige seitliche Abstand benachbar- 
ter Querfaden bzw. benachbarter Hohlfaden 
braucht innerhalb einer Hohlfadenmatte nicht gleich 
zu sein. solange jedes Abstandsverhaltnis im erfin- 
dungsgemaflen Bereich liegt. Auch brauchen 7i'\e 
gegenseitigen Abstande benachbarter Querfaden 
bzw. Hohlfaden der verschiedenen den Hohlfaden- 
wickelkorper bildenden Hohlfadenmatten nicht 
gleich zu sein, also einander entsprechen. 

Zur Ermittlung des Abstandsverhaltnisses wird 



der seitliche Abstand benachbarter Querfaden und 
benachbarter Hohlfaden naturlich in demselben Ab- 
schnitt der Hohlfadenmatte ermittelt. Die" fur eine 
Messung des Abstandsverhaltnisses herangezoge- 
5 nen Querfaden und HohlfSden bilden im wesentli- 
chen ein Rechteck bzw. Parallelogramm und die 
- seitlichen. -Abstande der Querfaden bzw. der 
Hohlfaden entsprechen den Abstanden der 
gegnuberliegenden Seiten des von ihnen gebilde- 

10 ten Rechtecks bzw. Parallelogramms. 

Der erfindungsgemafle Hohlfadenwickelkorper 
eignet sich zur Behandlung flussiger. 
dampfformiger und gasformiger Medien. 

Der erfindungsgema/3e Hohlfadenwickelkorper 

/5 kann einen mit Hohlfaden ausgefCillten Querschnitt 
Oder einen ringformigen Querschnitt mit einem 
zentralen axialen Stromungskanal oder einen 
ringformigen Querschnitt mit einem den zentralen 
axialen Hohlraum ausfullenden Kern (core) aufwei- 

20 sen. Dabei kann es sich um einen vollen Kern 
handein, der den zentralen axialen Hohlraum vollig 
ausfullt. Oder aber um einen rohrformigen. der den 
zentralen axialen Stromungskanal bildet. Der Hohl- 
fadenwickelkorper kann im Querschnitt .betrachtet 

25 auch flach ausgebildet sein. Ein solcher flacher 
Hohlfadenwickelkorper wird beispielsweise durch 
Aufwickein von Hohlfadenmatten auf einen flach 
ausgebiideten (plattenformigen) Kern erhalten. Der 
Querschnitt der Kerns hat dabei vorzugsweise die 

30 Form eines Rechtecks mit abgerundeten Ecken, 
eines Kreisabschnittes Oder Halbkreises mit abge- 
rundeten Kanten, einer Linse. einer Ellipse oder 
einer Siche! mit abgerundeten Kanten. Derartige 
Kernformen fuhren zu raumsparenden Hohlfaden- 

35 wickelkorpern bzw. zu solchen, die beispielsweise 
der Korperoberflache eines Patienten besser an- 
gepa/Jt sind. Bei rohrformiger Ausgestaltung des 
Kerns, wobei dieser auch eine der zuvor genannten 
Querschnittsformen aufweisen kann, kann die 

40 Wand (der Mantel) des Kerns auch Durchbrijche 
aufweisen. um beispielsweise eine radiale Durch- 
stromung des Hohlfadenwickelkorpers zu 
ermoglichen. 

Wendelformig bedeutet im Sinne der vorlie- 

45 genden Erfindung "in Form einer in Bezug auf die 
Langsachse des Fadenwickelkorpers steilen 
Schraubenlinie. also in Form einer Schraubenlinie 
mit einem groflen Steigungswinkel". Dies hat zur 
Folge. dafl die Lange der so ausgebiideten 

50 Hohlfaden nicht wesentlich groOer ist als die Lange 
des Hohlfadenwickelkorpers. 

Spiralformig bedeutet im Sinne der vorliegen- 
den Erfindung "in Form einer in einer im wesentli- 
chen senkrecht zur Langsachse des Fadenwic- 

55 kelkorpers liegenden Ebene angeordneten Spi- 
rale". Dies hat zur Folge. da/3 je nach der Anzahl 
der Hohlfadenlagen und der Hohlfadenschichten 
und je nach der Lange des Hohlfadenwickelkorpers 
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die spiralformig ausgeblldeten Hohlfaden auch eine 
von der Lange des Hohlfadenwickelkorpers 
wesentlich abweichende Lange aufweisen konnen. 

Die Begriffe Hohlfadenlage und Hohlfadenmatte 
sind wie folgt zu verstehen: Unter Hohlfadennnatte 
wird eine flachige einlagige Anordnung von 
Hohlfaden verstanden, bei welcher die Hohlfaden 
durch fadien-odei- bandformige Oder, ahnllch ausge- 
bildete quer zu den Hohlfaden verlaufende Mittel 
gehalten werden. Unter Hohlfadenlage wird der bei 
der Herstellung des Hohlfadenwickelkorpers pro 
voile Umdrehung desselben aufgewickelte Ab- 
schnitt einer Fadenmatte verstanden. WIckelt man 
also beispielsweise zwei Hohlfadenmatten auf ein- 
en Kern, indem nnan diesen zehn voile Umdrehung- 
en ausfuhren la/3t, so erhalt man einen Hohlfaden- 
wickelkorper. der insgesamt zweimal zehn. also 
zwanzig Hohlfadenlagen aufweist. 

Unter Hohlfadenschicht wird eine aufgewick- 
telte Hohlfadenmatte verstanden. 

Innerhalb einer Hohlfadenschicht bzw. -matte 
mussen die Hohlfaden nicht unbedingt parallel zu- 
elnander angeordnet sein, obwohi dies in der Regei 
die zweckmafligste Ausgestaltungsform sein durfte. 

Die die Hohlfaden In gegenseitigem Abstand 
haltenden Querfaden o. dgl. konnen beispleteweise 
durch ein Web-oder Wirkverfahren aiso beispiels- 
weise als sogenannte Kett-oder Schu/3faden einge- 
bracht worden sein. Zur Verbesserung des konvek- 
tlven Warme-bzw. Stofftran sports sind die 
Hohlfaden und/oder die Querfaden vorzugswelse 
strukturiert und/oder profiliert. Werden beispiels- 
weise textile Multifilamentfaden verwendet. so sind 
diese vorzugsweise texturiert. Die Querfaden soli- 
ten vorzugsweise verhalthismMflig locker um die 
Hohfaden gefuhrt sein, um eine winkelsteife Ver- 
bindung bzw. ein Einschnuren der Hohlfaden durch 
die Querfaden zu vermeiden. 

Die Hohlfaden benachbarter aufeinanderfogen- 
der Lagen des Hohlfadenwickelkorpers . konnen 
auch g!eichma/3ig wendelformlg ausgebildet sein, 
weisen dann aber eine unterschiedliche Lange auf. 
auf Grund der Bedingung, dafi sie sich kreuzen. In 
der Regel sind die Hohlfaden benachbarter aufei- 
nanderfolgender Lagen jedoch gegensinnig wen- 
delformlg Oder abwechseind wendelformig und spi- 
ralformig Oder abwechseind wendelformig und 
geradlinig (achsparallel) Oder abwecheind spi- 
ralformig und geradlinig (achsparallel) ausgebildet. 
Jedoch konnen auch drei oder mehr Schichten 
unter schiedlich ausgebildeter Hohlfaden abwe- 
cheind, d.h. in aufeinanderfolgenden Lagen an- 
geordnet sein. also beispielsweise abwechseind 
wendelformig, spiralformig und geradlinig ausgebil- 
dete Hohlfaden oder abwechseind zwei Lagen ge- 
gensinnig wendelformig ausgebildeter Hohlfaden 
und eine Lage spiralformig oder geradlinig ausge- 
bildeter Hohlfaden. In jedem Fall aber kreuzen sich 



• nur solche Hohlfaden, die nicht derselben 
Hohlfadenschicht angehoren. 

Der Hohlfadenwickelkorper kann Hohlfaden. die 
sich zur Warmeubertragung und/oder Hohlfaden, 

5 die sich zur Stoffubertragung. zum Stoffaustausch 
und/oder zur Stofftrennung eignen, aufweisen. 
Hohlfaden, die sich hinsichtlich ihrer Eigenschaften 
und/oder ihrer Abmessungen und/oder ihrer Form 
unterscheiden, konnen auch zusammen in eine 

10 Hohlfadenwickelkorper angeordnet sein, so da/3 
beispielsweise die Warmeubertragung von einem 
Medium A auf ein Medium B durch hierfur geel- 
gnete Hohlfaden bewirkt werden kann, wahrend 
gleichzeitig eine Stoffubertragung vom Medium B 

15 auf ein Medium C und/oder umgekehrt mit HUfe 
hierfur geeigneter Hohlfaden stattfindet. Zur 
Stoffubertragung konnen auch mikroporose 
Hohlfaden verwendet werden. Die Poren der 
Hohlfaden konnen zu diesem Zweck auch .mIt ents- 

20 prechenden Substanzen gefuilt sein; auch kann das 
Hohlfadeninnere, also das Lumen, gefuilt sein. 

Die Hohlfaden des Wickelkorpers konnen sich 
auch hinsichtlich ihrer Stofftransporteigenschaften 
unterscheiden, also beispielsweise fur unter- 

25 schiedliche Stoffe unterschiedliche Selektivitaten 
Oder Semipermeabilitaten, aufweisen, hydrophil 
Oder hydrophob sein, poros oder porenfrei sein 
usw. 

Unterschiede hinsichtlich der Form konnen bei- 

30 spielsweise darin bestehen, da/J bei einem Tell der 
Hohlfaden die aufiere Kontur, also der Umri/3 der 
Hohlfaden, im Querschnitt betrachtet im wesentli- 
chen rund-bzw. kreisformig ausgebildet tst und da/3 
bei einem anderen Teil der Hohlfaden die aui3ere 

35 Kontur im Querschnitt betrachtet dreleckig, vierec- 
kig, dreilappig, vierlappig usw. ausgebildet ist. 

Unterschiede konnen auch hinsichtlich der 
Hohlfadendurchmesser und der Hohlfadenlangen 
bestehen. Die Hohlfaden konnen auch unter- 

40 schiedliche Lumenquerschnlttsformen und/oder 
Wandstarken aufweisen. 

. Der Hohlfadenwickelkorper ist daher zur Her- 
stellung beispielsweise von Filtern, Oxygenatoren, 
Hamofiltern, Blutplasmaseparatoren, IV-Flitern, 

45 Crossflow-Mikrofiltern, Gasseparatoren, Membran- 
destlllationseinrichtungen, Bioreaktoren, Adsorbern. 
Absorbern, Desorbern, Dialysatoren. Austau- 
scherkolonnen, Fullkorpern fur Fullkorperkolonnen, 
Controlled-Release-Einrichtungen, Einrichtungen 

50 zur (kontrollierten) langsamen Abgabe von Wirk- 
stoffen, Duftstoffen u. dgl., usw. geeignet. Zu die- 
sem Zweck kann der Hohlfadenwickelkorper. wie 
dies auch fur die bekannten Hohlfadenwickelkorper 
aus dem Stand der Technik bekannt ist, In ein 

55 entsprechendes Gehause eingesetzt werden. wel- 
ches die erforderlichen Anschlusse fur das Zu-und 
Abfuhren der an der Warme-und/oder 
Stoffubertragung beteiligten Medien aufweist. 
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Die beiden Endbereiche der Hohlfaden des 
erfindungsgemaflen Hohlfadenwickelkdrpers 
konnen - wie dies auch bei den aus dem Stand der 
Technik bekannten Hohlfadenwickelkorpern und 
Hohlfadenbundein ubilch ist - in eine aushartbare 
Vergu/3masse eingebettet Oder eingeschleudert 
werden. Durch Entfernen eines ausreichend langen 
Abschnitts der ausgeharteten Verguflmasse wird 
errelcht, dafi die Hohlfaden mit ihren offenen En- 
den auf der Schnittflache des dabei entstandenen 
sogenannten Rohrbodens munden. Der so ausge- 
bildete Hohlfaden wickelkorper kann dann ahnlich 
einer Filterpatrone in ein Gehause mit Fluidan- 
schlussen eingesetzt werden. Das Eingie/Jen der 
Hohlfadenendbereiche kann aber auch erst nach 
dem Einbringen des Hohlfadenwickelkorpers in ein 
Gehause mit Fluidanschlussen erfolgen, so da/3 die 
Vergu/3masse selbst die fiuiddichte Abdichtung mit 
dem Gehause bewlrkt. Auch dies ist aus dem 
Stand der Technik bekannt und braucht daher hier 
nicht welter erlautert zu werden. 

Bei Umstromung der Hohlfaden des Hohlfa- 
denwickelkorpers in Langsrichtung desselben wird 
das betreffende Fluid haufig an einem Ende des 
Hohlfadenwickelkorpers im allgemeinen radial zu- 
gefuhrt und an seinem anderen Ende im allgemei- 
nen auf der gegenuberliegenden Seite wieder radi- 
al abgefuhrt. Zur Vermeidung von Kanalbildung In- 
nerhalb des Hohlfadenwickelkorpers ist daher eine 
gleichma/Jige Beaufschlagung aller Hohlfaden auch 
bereits im Bereich der Mediumzufuhrung wichtig. 
Urn dies zu errelchen. sind die Hohlfaden des 
Hohlfadenwickelkorpers mit Vorteil insbesondere 
im Bereich der Mediumzufuhrung in wentgstens 
einer Hohlfadenschicht in Gruppen angeordnet 
wobei in diesem Bereich der Abstand der 
Hohlfaden voneinander innerhalb einer Gruppe klei- 
ner ist als der Abstand der aui3eren Faden benach- 
barter Faden gruppen. Vorzugsweise werden die 
Hohlfaden jedoch quer - also im wesentlichen sen- 
krecht zu ihren Langsachsen - umstrdmt. 

Bei Verwendung des Hohlfadenwickelkdrpers 
mit Hohlfaden beispielsweise zur Gastrennung, zur 
Blutplasmagewinnung. zur Hamofiltration, zur 
Dead-End-Filtration, zur Entluftung einer Flussigkeit 
u. dgl. konnen die Hohlfaden wenigstens einer 
Hohlfadenschicht an einem Ende der Fadenschicht 
verschlossen sein. 

Zur Vergleichmafligung der Umstromung der 
Hohlfaden des Hohlfadenwickelkorpers mit einem 
Fluid kann zwischen wenigstens einem Teil der 
Hohlfadenlagen des Hohlfadenwickelkorpers ein 
fluiddurchlassiges mehr Oder weniger steifes oder 
elastisches Flachengebilde angeordnet sein. Die- 
ses kann zusatzlich so ausgebildet sein. dai3 es 
Substanzen. die In dem die Hohlfaden um- 
strdmenden Fluid enthalten sind. durch Absorption 
Oder Adsorption aus dem Fluid entfernt. Hierzu 



eignen sich beispielsweise Fasern aus aktivem 
Kohlenstoff o. dgl. 

Zum Herstellen des mehrlagigen Hohlfadenwic- 
kelkorpers werden erfindungsgema/3 - wenigstens 
5 zwei ubereinandergelegte Hohlfadenmatten. bei 
denen die Hohlfaden innerhalb jeder Hohlfaden- 
matte in einem' gegenseitigen Abstand zugeordnet 
sind und von mehreren eingelegten Querfaden o. 
dgl. gehalten werden. innerhalb jeder Hohlfaden- 
10 matte der gegenseitige Abstand der Querfaden o. 
dgl, grd/Jer ist als der gegenseitige Abstand der 
Hohlfaden. wobei das Verhaltnis von gegenseiti- 
gem Abstand benachbarter Querfaden innerhalb 
jeder Hohlfadenmatte zu gegenseitigem Abstand 

IS benachbarter Hohlfaden innerhalb jeder Hohlfaden- 
matte im Bereich von 2 bis 40 liegt, und keiner der 
Hohlfaden eine Umlenkstelle aufweist. um eine 
Drehachse spiralformig aufgewlckelt. wobei die 
Hohlfaden benachbarter Hohlfadenmatten 

20 spatestens unmittelbar vor dem Aufwickein in eine 
sich uberkreuzende Anordnung gebracht werden. 

Zum Herstellen des Hohlfadenwickelkdrpers 
konnen auch unterschiedliche Hohlfaden verwendet 
werden. wobei auch innerhalb wenigstens einer 

25 Hohlfadenmatte unterschiedliche Hohlfaden an- 
geordnet sein konnen. Unterschiedlich bedeutet. 
wie oben bereits ausfuhrlich dargelegt. unter- 
schiedlich hinsichtlich ihrer Abmessungen, ihrer 
Form; ihres Werkstoffes, ihrer Eigenschaften. ihrer 

30 Funktion usw. 

Zusammen mit den Hohlfadenmatten kann 
wenigstens ein fluiddurchlassiges Flachengebilde. 
also beispielsweise ein Vlies, ein Gewebe, ein 
Gewirke. ein Schaumstoff usw., aufgewickelt wer- 

35 den. Es konnen aber auch genauso viele. ggf. auch 
unterschiedliche, Flachengebilde wie Hohlfaden- 
matten aufgewickelt werden, so dai3 im fertigen 
Hohlfaden wickelkorper zwischen jeder Hohlfaden- 
lage eine Lage fluiddurchlassiges Flachengebilde 

40 angeordnet ist. Dieses kann - wie oben bereits 
ausgefuhrt - ad - Oder absorptive Eigenschaften 
aufweisen. 

Die Hohlfadenmatten konnen auf einer 
Webmaschine oder auf einer Wirkmaschine herge- 

45 stent werden. wobei die die Hohlfaden in einem 
gegenseitigen Abstand haltenden Querfaden als 
Schu/3-bzw. als Kettfaden eingebracht werden 
konnen. Naturlich ist es auch moglich. andere. 
beispielsweise band-oder streifenformige. Mittel 

50 zum Halten der Hohlfaden zu verwenden. Diese 
konnen ebenfalls wie Schufl-oder Kettfaden bei 
einem Gewebe bzw. Gewirke oder aber einseitig. 
d.h. jeweils nur auf einer Seite der Hohlfadenmatte. 
angeordnet sein. Diese konnen zudem als Ab- 

55 standshalter zwischen benachbarten Hohlfadenla- 
gen wirken. 

Die Verwendung von Querfaden wird dabei je- 
doch bevorzugt. da hierbei die Verbindung zwi- 
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schen den eirrgefegten Querfaden und den 
Hohlfaden verhaltnisma/3ig locker, d.h. nicht winkel- 
steif. ist. so dai3 die Winkellage der Hohlfaden und 
der eingeiegten Querfaden zueinander, also der 
Kreuzungswinkel zwischen beiden, leicht 
veranderbar ist Dies ermogllcht eine au/3erst vor- 
teilhafte Herstellung des Hohlfadenwickelkorpers 
und vielfaltiger Ausgestaltungsmoglichkeiten des- 
L selben selbst dann, wenn von einer Hohlfaden matte 
' ausgegangen wird. bei welcher sich die Hohlfaden 
und die eingeiegten Querfaden im wesentlichen 
rechtwinkllg kreuzen und be! welcher die 
Langsachse jedes Hohlfadens zunachst im wesent- 
lichen senkrecht zur Transportrichtung der Hohlfa- 
denmatte vor dem Aufwickein und parallel zur Dre- 
hachse des Hohlfadenwickelkorpers angeordnet ist, 
wie dies weiter unten noch ausfuhrlicher be- 
schrieben und eriautert wird. 

Innerhalb der Hohlfadenmatten konnen auch 
Vollfaden . und Hohlfaden, und zwar in 
regelma/3igen, aber auch in unregelnna/Jigen 
Abstanden voneinander angeordnet sein, fails sich 
dies bei der Herstellung der Hohlfadenmatten Oder 
des Hohlfadenwickelkorpers Oder bei dessen Ge- 
brauch als vorteilhaft erweisen sollte. Ein Tell der 
Vollfaden kann aber auch nur eine rein mechani- 
sche Funktion erfullen, also beispielsweise dem 
Hohlfadenwickelkorper eine groBere Formstabilitat 
verleihen. . 

Zum Herstellen des Hohlfadenwickelkorpers 
wird fur jede Schicht mit wendelformig auszubil- 
denden Hohlfaden in besonders vorteilhafter Weise 
von einer Hohlfadenmatte mit parallel zueinander 
angeordneten Hohlfaden ausgegangen, bei der die. 
Langsachse jedes Hohlfadens zunachst im wesent- 
lichen senkrecht zur Transportrichtung der Hohlfa- 
denmatte vor dem Aufwickein ausgerichtet ist. Wird 
nun eine Seite der Hohlfadenmatte iber eine 
langere Transportwegstrecke gefuhrt als die andere 
Seite der Hohlfadenmatte, so eilen die Hohlfade- 
nenden auf dieser einen Seite der Hohlfadenmatte 
den Fadenenden auf der anderen Seite der Hohlfa- 
denmatte nach, was zur Folge hat, dafl die 
Hohlfaden in Bezug auf ihre Ausgangslage in eine 
Schraglage gebracht werden, d.h. in Bezug auf die 
Transportrichtung einen Winkel bilden. der grofler 
bzw. kleiner als 90 ist. Werden die Hohlfaden 
unmittelbar vor dem Aufwickein auf diese Weise 
auch in Bezug auf die Drehachse des Hohlfaden- 
wickelkorpers in eine Schraglage gebracht, so da/3 
sie mit der Drehachse also einen Winkel bilden. so 
fuhrt dies zwangslaufig zu einer wendelfdrmigen 
Ausbildung der betreffenden Hohlfaden beim Auf- 
wickein derselben z.B. auf einen Kern oder den im 
Entstehen befindlichen Hohlfadenwickelkorper. Bei- 
spielsweise kann jede dieser Hohlfadenmatten vor 
dem Aufwickein zunachst in einer zur Drehachse 
des Hohlfadenwickelkorpers parallelen Ebene 
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transportiert werden, wobei die Transportrichtung 
jedoch parallel Oder schrag. also , nicht senkrecht. 
zur Drehachse des Hohlfadenwickelkorpers 
verlauft. Um den Transport der Hohlfadenmatte - 
5 schlie/3lich senkrecht auf die Drehachse des Hohl- 
fadenwickelkorpers hin erfolgen zu lassen. mui3 die 
Hohlfadenmatte umgelenkt werden. Erfolgt die Um- 
lenkung der Hohlfadenmatte vor dem Aufwickein 
dabei in derselben Ebene derart, da/3 die Hohlfade- 
10 nenden auf der einen Seite der Hohlfadenmatte 
einen Krelsbogen mit einem groj3eren Radius be- 
• schreiben als die Hohlfadenenden auf der anderen 
Seite der Hohlfadenmatte, so eilen die Hohlfade- 
nenden auf dem grofleren, d.h. langeren, Kreisbo- 

/5 gen den Hohlfadenenden auf dem kleineren, d.h. 
kurzeren Kreisbogen nach, so da/3 die Hohlfaden 
auf diese Weise in eine Schraglage zur Drehachse 
des Hohlfadenwickelkorpers gebracht werden. 

Eine weitere, besonders bevorzugte Herstei- 

20 lungsmethode besteht darin, jede fur wendelformig 
auszubiidende Hohlfaden^ bestimmte Hohlfaden- 
matte zunachst mit parallel zueinander und zur 
Drehachse des Hohlfadenwickelkorpers ausgerich- 
teten Hohlfaden senkrecht zu deren Langsachse 

25 und somit senkrecht zur Drehachse des Hohlfaden- 
wickelkorpers in einer zu dieser parallelen Ebene 
auf die Drehachse zuzubewegen. Lenkt man eine 
Seite der Hohlfadenmatte dabei kurz vor dem Auf- 
wickein im wesentlichen senkrecht zu der Ebene 

30 aus, in welcher die Hohlfadenmatte an sich trans- 
portiert wird, beispielsweise durch eine Auslen- 
krolle. so ist der Transportweg der Hohlfadenen- 
den, die uber die Auslenkrolle laufen, gro/3er als 
der der Hohlfadenenden auf der anderen Seite. der 

35 Hohlfadenmatte. die die Transportebene nicht ver- 
lassen. Durch diese Auslenkung wird bewirkt, da/3 
die ausgelenkten Hohlfadenenden den anderen 
Hohlfadenenden nacheilen. so dai3 die Hohlfaden in 
eine Schraglage. d.h. in eine nicht parallele Lage, 

40 in Bezug auf die Drehachse des Hohlfadenwic- 
kelkorpers gebracht werden. 

Bei Hohlfadenmatten mit nicht parallel zueinan- 
der angeordneten Hohlfaden kann auf diese Weise 
erreicht werden. da/3 Hohlfaden nach dem Aufwic- 

45 kein im Hohlfadenwickelkorper eine unter- 
schiedliche Ausbildung annehmen, also gleichsin- 
nig aber unterschiedlich stark wendelformig, gleich- 
sinnig und/oder gegensinnig wendelformig und 
geradlinig (achsparallel) oder gegensinnig wen- 

50 delformig ausgebildet sein konnen. 

Die Hohlfaden bestehen vorzugsweise aus ein- 
em schmelzspinnbaren Polymeren oder regenerier- 
ter Cellulose, wobei fur den Einsatz des Hohlfaden- 
wickelkorpers im medizinischen Bereich die 

55 Hohlfaden bevorzugt aus einem biokompatiblen 
Werkstoff bestehen. 

Die Querfaden o. dgl. bzw. die Vollfaden 
konnen ebenfalls aus einem Polymeren oder .aus 
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regenerierter Cellulose, aber z.B. auch ganz Oder 
teilweise aus Aktivkohle bestehen. Auch kann die 
Oberflache der Hohl-, Quer-oder Vollfaden mit Sor- 
bentien belegt sein. 

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung 
naher erlautert. Es zeigt: 

Figur 1 eine Ausfuhrungsform des Hohlfa- 
denwickelkorpers im Querschnitt. 

Rgur 2 bis 4 Ausgestaltungsformen des 
Hohlfadenwickelkorpers 

Figur 6 eine besondere Hohifadenanordnung, 

Figur 7 in verernfachter schematischer Dar- 
stellungsweise eine bevorzugte Ausfuhrungsfornn 
des Verfahrens zum Herstellen des Hohlfadenwic- 
kelkorpers, 

Figur 8 In vereinfachter schematischer Dar- 
stellungsweise eine weitere Ausfuhrungsform des 
Verfahrens zum Herstellen des Hohlfadenwic- 
kelkorpers, 

Figur 9 verschiedene Ausgestaltungsformen 
von zum Herstellen des Hohlfadenwickelkorpers 
geeigneten Hohlfadenmatten, 

Figur 10 eine Vorrichtung mit einer 
Ausfuhrungsform des Hohlfadenwickelkorpers. . 

Figur 11 erlautert die Bemessung des erfin- 
dungsgemaflen Bereiches, 

In Figur 1 ist in vereinfachter schematischer 
Darstellungsweise der Aufbau eines mehrlagigen 
Hohlfadenwickelkorpers, im Querschnitt betrachtet. 
dargestellt. Der Hohlfadenwickelkorper besteht 
hierbei aus insgesamt zwei spiralformig aufgewic- 
kelten Hohlfadenmatten la und lb, wobei, wie 
durch die Linien 1'a und Vb angedeutet. der Hohl- 
fadenwickelkorper beliebig viele Hohlfadenlagen 
aufwelsen kann. Zur Verdeutlichung des Aufbaus 
des Hohlfadenwickelkorpers sind die Hohlfaden lb 
als schwarze Punkte gezeichnet. Die Hohlfaden la 
und lb sind Innerhalb der Schicht, der sie an- 
gehoren, in einem gegenseitigen Abstand angeord- 
net und von eingelegten Querfaden (nicht darge- 
stellt) gehalten. Die Hohlfaden la und/oder lb sind 
wendelformig ausgebildet. Die Hohlfaden la Oder 
lb konnen jedoch auch geradlinig. also achsparal- 
lel, ausgebildet sein. In jedem Fall kreuzen die 
Hohlfaden la die Hohlfaden lb. 

Be der in Figur 2 dargestellten 
Ausfuhrungsform des Hohlfadenwickelkorpers sind 
die Hohlfaden la wendelformig ausgebildet. 
wahrend die Hohlfaden lb geradlinig ausgebildet 
und achsparallel angeordnet sind. Die Hohlfaden 
la bilden mit der Langsachse des Hohlfadenwic- 
kelkorpers den Winkel a^. 

Bei der in Figur 3 dargestellten 
Ausfuhrungsform des Hohlfadenwickelkorpers sind 
sowohl die Hohlfaden la als auch die Hohlfaden lb 
wendelformig, jedoch gegensinnig wendelformig, 
ausgebildet. Die Hohlfaden la bilden mit der 
Langsachse des Hohlfadenwickelkorpers den Win- 



kel der im Sinne der hier vorliegenden Erfindung 
als gro/Jer als 0 definiert Ist, wahrend die 
Hohlfaden lb mit der Langsachse des Hohlfaden- 
wickelkorpers den Winkel ab bilden, der definitlons- 
5 gema/3 kleiner als 0 ist, absolut betrachtet. jedoch 
genauso grofl wie der Winkel aa sein kann. 

Bei der in Figur 4 dargestellten 
Ausfuhrungsform des Hohlfadenwickelkorpers sind 
die Hohlfaden la wendelformig und die Hohlfaden 
w lb spiralformig ausgebildet. Der Aufbau des Hohl- 
fadenwickelkorpers und die Ausgestaltung der 
Hohlfaden 1 a und lb dieser Ausfuhrungsform wird 
in Figur 5 verdeutlicht. die den Hohlfadenwic- 
kelkorper gemafi Figur 4 im Querschnitt zeigt. Wie 
J5 in Figur 5 daruberhinaus durch die Pfeile A, B und 
C veranschaulicht wird, kann ein in dieser Weise 
ausgestalteter Hohlfadenwickelkorper dazu verwen- 
det werden, drei Medien gleichzeitig an einem 
Sloff-und/oder Warmeaustausch teilnehmen zu las- 

20 sen. Dabei stromt das Medium A durch die wen- 
delformig ausgebildeten Hohlfaden la, das Medi- 
um B durch die spiralformig ausgebildeten 
Hohlfaden lb und das Medium C um die 
Hohlfaden la und lb, wobei dessen 

25 Stromungsrichtung im wesentlichen quer zur 
Langsachse des Hohlfadenwickelkorpers verlauft. 

Bei den In den Figuren 2 bis 5 gezeigten 
Hohlfadenwickelkorpern sind die eingelegten 
Querfaden o. dgl. mit der Positlonszahl 2 jgekenn- 

30 zeichnet. 

Bei der in Figur 6 dargestellten Hohlfadenmatte 
sind am linken Ende der Hohlfadenmatte Jewells 
drei Hohlfaden 1 durch besondere Anordnung der 
eingelegten Querfaden 2 o. dgl. zu Gruppen zu- 

35 sammengafa/3t, wobei innerhalb jeder Gruppe der 
Abstand der Hohlfaden 1 voneinander kleiner ist 
als der Abstand der aufleren Hohlfaden der beiden 
dargestellten benachbarten Hohlfadengruppen von- 
einander. Die durch diese Art der Anordnung der 

40 Hohlfadenenden gebildete Lucke 3 zwischen den 
Hohlfadengruppen gestattet ein besseres Eindrin- 
gen des die Hohlfaden umstromenden Mediums in 
den Hohlfadenwickelkorper. Die welter zur Mitte 
der Hohlfaden 1 eingelegten Querfaden 2 o. dgl. 

45 sind so angeordnet, da/3 sie die Hohlfaden 1 in 
einem gegenseitigen im wesentlichen gleichen Ab- 
stand halten. 

In Figur 7 ist eine besonders bevorzugte 
Ausfuhrungsform des Verfahrens zum Herstellen 

so des Hohlfadenwickelkorpers dargestellt. Die Wir- 
kungsweise des Verfahrens wird durch den Schnitt 
A - A und B - B verdeutlicht, wobei ein Tell der 
Hohlfadenenden mit a, b usw. bis m und die ande- 
ren Enden der betreffenden Hohlfaden 1 mit a', b' 

55 usw. bis m' bezeichnet sind. Die jeweilige Lage der 
Hohlfadenenden ist sowohl in der Draufsicht als 
auch Im Schnitt A - A und B - B zu sehen. Zur 
Vereinfachung ist nur eine Hohlfadenmatte darge- 
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stent, die durch die Hohlfaden 1 und die elngeleg- 
ten Querfaden 2 o:dgl. gebildet wlrd und spl- 
ralformig zu dam Hohlfaden wickeikdrper 5 aufge- 
wickelt wird, in welchenn die Hohlfaden 1 wen- 
delformig angedrdnet sind. Die Hohlfaden 1 wer- 
den durch die eingelegten Querfaden 2 o. dgl. in 
einenn gegenseitigen Abstand gehalten, Zunachst 
sind die Hohlfaden 1 parallel zur Drehachse, d.h. 
Langsachse, des Hohlfadenwickelkorpers 5, also 
senkrecht zu der durch den Pfeil T angedeuteten 
Forderrichtung der Hohlfadenmatte. ausgerichtet. 
Die Hohlfadenmatte wird dabei uber die Rollen 3, 4 
und 6 mit gleichbleibender Geschwindigkeit auf die 
Drehachse bzw. den Hohlfadenwickelkorper 5 zu- 
bewegt. Wahrend die Hohlfadenmatte an der Selte 
mit den Hohlfadenenden a bis m im wesentlichen 
keine nennenswerte Auslenkung auf ihrem Weg zur 
Drehachse bzw. zum Hohlfadenwickelkorper 5 
erfahrt. wird die Hohlfadenmatte an der Seite mit 
den Hohlfadenenden a' bis m' uber die Auslenkrolle 
4 gefuhrt, wodurch die Hohlfadenenden a' bis m' 
eine "langere Wegstrecke zurOcklegen, als die 
Hohlfadenenden a bis m, diesen dadurch nacheilen 
und somit in eine nicht parallele Lage in Bezug auf 
die Drehachse (= Langsachse) des Hohlfadenwic- 
kelkorpers 5 gebracht werden. Wie die FIgur 7 
weiter zeigt,, wird durch die Schraglage der 
Hohlfaden 1 die Breite der Hohlfadenmatte 
geringfugig verringert. Die zuvor beschriebene Ver- 
fahrensweise wlrd erieichtert, wenn die Verbindung 
zwischen den Hohlfaden 1 und den eingelegten 
Querfaden 2 o.dgl. eine Veranderung der Winkei- 
lage zueinander ohne Knicken der Hohlfaden an 
dieser Steile gestattet. d.h. wenn diese Verbindung 
nicht winkelsteif ist. Dies gilt auch fur das in Figur 
8 dargestellte Verfahren. Wie der Figur 7 
daruberhinaus entnommen werden kann, laflt sich 
die Schraglage der Hohlfaden 1 unmittelbar vor 
dem Aufwickein durch das Ma/3 der Auslenkung mit 
Hiffe der Auslenkrolle 4 beliebig variieren. Je 
starker namlich die Auslenkung ist, desto grd/3er ist 
die Nacheilung der Hohlfadenenden a', b' usw. auf 
dieser Seite der Hohlfadenmatte und desto starker 
ist die Schraglage der Hohlfaden 1. d.h. desto 
groi3er ist der Winkel, den die Hohlfaden 1 mit der 
Langsachse (Drehachse) des Hohlfadenwic- 
kelkorpers 5 bilden. Die Darstellung in Figur 7 zeigt 
auflerdem. da5 auch eine zu der dargestellten 
Schraglage der Hohlfaden 1 spiegelbildliche 
Schraglage der Hohlfaden 1 dadurch erreicht wer- 
den kann, dafi die Umlenkrolle 6 in 'eine Position 
gebracht wird, die der dargestellten Position der 
Umlenkrolle 4 entspricht und umgekehrt. Hierdurch 
wird diejenige Seite der Hohlfadenmatte, an wel- 
Cher sich die Hohlfadenenden a bis m befinden. 
ausgelenkt, nicht dagegen die Seite, an welcher 
sich die Hohlfadenenden a' bis m' befinden, so dafi 
die Hohlfadenenden a, b usw. bis m gegenuber 
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den Hohlfadenenden a', b' usw. bis m' eine Nachei- 
lung erfahren. 

Zur Hersteilung eines Hohlfadenwickelkorpers 
mit in zwei spiralformig aufgewickeiten Hohlfaden-- 

5 matten angeordneten gegensinnig wendelformig 
ausgebildeten Hohlfaden kann somit beispielsweise 
von zwei Hohlfadenmatten ausgegangen werden, 
deren Hohlfaden 1 zunachst wie in Figur 7 darge- 
stellt, parallel zur Drehachse des Hohlfadenwic- 

;o kelkorpers 5 angeordnet sind und deren Hohlfaden 
1 in eine entgegengesetzt verlaufende Schraglage 
dadurch gebracht werden, da/3 bei der einen Hohl- 
fadenmatte die Seite mit den Hohlfadenenden a, b 
usw. und bei der anderen Hohlfadenmatte die Seite 

;5 mit den Hohlfadenenden a', b' usw, ausgelenkt 
wird, Es ist bei dem geschilderten Beispiel jedoch 
auch mdglich, die beiden Hohlfadenmatten auf der- 
selben Selte. jedoch unterschiedlich stark auszu- 
lenken. Hierdurch wird erreicht, da/3 die Hohlfaden 

20 derjenigen Hohlfadenmatte, deren Seite starker 
ausgelenkt wird, in eine starkere Schraglage ge- 
bracht werden als die Hohlfaden der anderen Hohl- 
fadenmatte und sich die Hohlfaden der beiden 
Hohlfadenmatten somit uberkreuzen und im Hohlfa- 

25 denwickelkorper glelchsinnig wendelformig ausge- 
biidet sind. 

In Rgur 8 ist in vereinfachter schematischer 
Darstellungsweise eine weltere Ausfuhrungsform 
des Verfahrens dargestellt, bei welcher der Hohlfa- 

30 denwickelkorper 5 mit in zwei spiralformig an- 
geordneten Schichten angeordneten gegensinnig 
wendelformig ausgebildeten Hohlfaden 1 aus zwei 
Hohlfadenmatten hergestellt wird. Jede Hohlfaden- 
matte besteht aus den Hohlfaden 1 und den einge- 

35 legten Querfaden 2 o.dgl. Jede Hohlfadenmatte 
wird in einer zur Drehachse (Langsachse) des 
Hohlfadenwickelkorpers 5 parallelen Ebene trans- 
portlert, wobei die durch die Pfeile 7 angedeutete 
Transportrichtung zunachst schrag zur Drehachse 

40 des Hohlfadenwickelkorpers 5 verlauft. Unmittelbar 
vor dem Aufwickein der Hohlfadenmatten werden 
diese umgelenkt, so da/3 der Transport der Hohlfa- 
denmatten schlle/3lich senkrecht auf die Drehachse 
des Hohlfadenwickelkorpers 5 hin erfolgt. Die Um- 

45 lenkung der Hohlfadenmatten erfolgt in der jeweili- 
gen Ebene derart, da/3 die Hohlfadenenden auf der 
einen Seite jeder Hohlfadenmatte einen gro/3eren 
und damit langeren Kreisbogen beschreiben als die 
Hohlfadenenden auf der anderen Seite der Hohlfa- 

50 denmatten. Die Hohlfadenenden, die den au/3eren 
und damit langeren Kreisbogen beschreiben. eilen 
den Hohlfadenenden, die den inneren, also 
kurzeren Kreisbogen beschreiben. nach, so da/3 die 
Hohlfaden auf diese Weise in eine Schraglage zur 

55 Drehachse des Hohlfadenwickelkorpers 5 gebracht 
werden, und zwar ist die Schraglage der Hohlfaden 
der einen Hohlfadenmatte derjenigen der 
Hohlfaden der anderen Hohlfadenmatte entgegen- 
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gesetzt. Auch bei dieser Ausfuhrungsform des Ver- 
fahrens kann durch die Starke der Umlenkung der 
Hohlfadenmatten die Schraglage der Hohlfaden 
verandert werden und kann auch ein Hohlfadenwic- 
kelkorper mit sich kreuzenden jedoch gleichsinnig 
wendelformig ausgebildeten Hohlfaden hergestellt 
werden. 

In Figur 9 sind unterschiedllche 
Ausfuhrungsformen von Hohlfadenmatten A - F 
dargestellt, die erfindungsgennafl in beliebiger An- 
zahl, mindestens jedoch zwei, kombiniert werden 
konnen und zur Herstelfung des Hohlfadenwic- 
kelkorpers spiralformig aufgewtckelte werden. Die 
Herstellung der dargestellten Hohlfadenmatten A - 
F kann mIt den zuvor beschriebenen Verfahren 
aber auch mit den zum Stand der Technik 
gehorenden Verfahren erfolgen. Eine ausfuhrliche 
Beschreibung dieser an sich bekannten Verfahren 
zum Herstellen von Hohlfadenmatten erscheint 
daher hier entbehrlich. Die Orehachse des Hohlfa- 
den wickelkorpers mufl man sich hierbei wie ange- 
deutet in der Bildebene senkrecht verlaufend vor- 
stellen. d.h. der Transport der Hohlfadenmatten er- 
folgt in der Bildebene waagerecht von rechts nach 
links auf die angedeutete Drehachse (Langsachse) 
des Hohlfadenwickelkdrpers zu. Jede Hohlfaden- 
matte A - E besteht aus den Hohlfaden. 1 und den 
eingelegten Querfaden 2 o.dgl.. mit denen sie den 
jeweils angegebenen Winkel bilden. Durch 
(gleichzeitiges) Aufwickeln der Hohlfadenmatten A 
und B ergeben sich (gegensinnig) wendelformig 
ausgeblldete Hohlfaden. Durch Aufwickeln der 
Hohlfadenmatte C ergeben sich geradlinig ausge- 
bildete im wesentlichen parallel zur Langsachse 
des Hohlfadenwickelkdrpers verlaufende 
Hohlfaden. Durch Aufwickeln der Hohlfadenmatten 
D bis F ergeben sich spiralformig ausgebildete 
Hohlfaden, die in Ebenen angeordnet sind, die im 
wesentlichen senkrecht zur Langsachse des Hohl- 
fadenwlckelkorpers verlaufen. Bel den Hohlfaden- 
matten D und E handelt es sich um Hohlfadenmat- 
ten. bei denen die Hohlfaden 1 an einer Seite ver- 
schlossen sind. Das verschlossene Ende der 
Hohlfaden 1 kann am AuiSenumfang des Hohlfa- 
denwickelkdrpers Oder im Innern desselben an- 
geordnet seln. 

Das Beispiel G in Figur 9 ergibt sich bei einer 
Kombination der Hohlfadenmatte A (Hohlfaden la) 
mit der Hohlfadenmatte 8 (Hohlfaden lb). Wie 
nachfolgend gezeigt wird. gibt es im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung eine Vielzahl von Kombina- 
tionsmoglichkeiten. wobei lediglich darauf zu ach- 
ten ist. dai3 die Hohlfaden zweier benachbarter 
Hohlfadenmatten bzw. Hohlfadenschichten so an- 
zuordnen sind. dafl sie sich uberkreuzen. Das Auf- 
wickeln beispielsweise von einer Hohlfadenmatte D 
und E Oder F mit der dargestellten Anordnung der 
Hohlfaden 1 ware demnach nicht erfindungs- 



gemafl. 

Die nachfolgend beispielshalber aufgezahlten 
Kombinationen sind nur als Beispiele gedacht. 
nicht als Einschrankung. 
5 Mogliche Kombinationen der in Figur 9 darge- 

stellten Hohlfadenmatten A bis F: 

A + B Oder C Oder D oder E oder F 
A + B + C Oder D oder E oder F 
^0 A + B+ A + B (ggf. + A + B.usw.) 

A + B + C + A + 8 + C (ggf. + A + B + 
C usw.) 

B + C Oder D oder E oder F 
C + D Oder E oder F 
'5 C + D + C + E (ggf. + C + D + C + E 

usw.) 

Der Vorteil der in den Figuren 7 und 8 darge- 
stellten Ausfuhrungsformen des Verfahrens zum 
Herstellen des Hohlfadenwickelkdrpers besteht ins- 

20 besondere darin. da/3 es hierbei mdglich ist, Hohl- 
fadenmatten unmittelbar nach ihrer Herstellung z,B. 
auf einer Web-oder Wirkmaschlne zu Hohlfaden- 
wickelkdrpern zu verarbeiten, wobei die Ausbildung 
der Hohlfaden des Hohlfadenwickelkdrpers dabei 

25 auch schnell und auf einfache Weise ohne Unter- 
brechung des Verfahrens verandert werden kann. 

Figur 10 zeigt eine Vorrichtung, bei welcher ein 
Hohlfadenwickelkorper in dem Gehause 8 mit den 
Fluidanschlussen 9 und 10 angeordnet ist. Der 

30 Hohlfadenwickelkorper weist die Hohlfaden la und 
lb auf. deren Endbereiche In den Ver- 
gu/3masseblocken 11a bzw. 1lb eingebettet sind. 
wobei die Verguflmassebldcke ■ 1 la: 11b mit dem 
Gehause 8 fluiddicht verbunden sind. Der Hohlfa- 

35 denwickelk5rper weist daruberhinaus die eingeleg- 
ten Querfaden 1 od.dgl. auf. Die Hohlfaden 1a; lb 
sind pords. d.h, der Mantel (die Wand) der 
Hohlfaden la; lb weist durchgehende nach innen 
und auflen offene Poren auf, so da/3 ein Fluid oder 

40 auch nur ein ganz bestimmtes Fluid durch die 
Poren hindurchtreten kann. Die Endbereiche der 
Hohlfaden la; lb sind so in die Ver- 
gu/Jmasseblocke 11a; lib eingebettet, dafi die 
Hohlfaden la an der Schnittflache 12a des Ver- 

45 gufimasseblocks 11a enden und somit in die Kam- 
mer 13 munden. wahrend ihre anderen Enden in- 
nerhalb des Vergufimasseblockes lib eingebettet 
und somit verschlossen sind. Bei den Hohlfaden lb 
ist es genau umgekehrt. d.h. die Hohlfaden lb 

50 enden an der Schnittflache I2b des Ver- 
guflmasseblocks 1 1 b und munden somit in die 
Kammer. 14, wahrend ihre anderen Enden inner- 
halb des Verguflmasseblocks 11a eingebettet und 
smil verschlossen sind. Diese Vorrichtung kann 

55 somit nach Art eines zweistufigen Dead-End-Filters 
(Kaskadenfilter) zum Filtrieren oder zu einer ande- 
ren Art der Stofftrennung verwendet werden. Die 
Poren der Hohlfaden la konnen zu diesem Zweck 
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auch andere Porengroflen aufweisen als die Poren 
der Hohlfaden tb. Eine Stofftrennung ist aber auch 
mit als nichtporos bezeichneterr (sogenannten dich- 
ten) Hohlfadenmembranen moglich. 

La/3t man ein Fluid beispielsweise durch den 5 
FluidanschluiS 9 in die Hohlfaden la stromen. so 
tritt das von irgendeinem Stoff ganz oder teilweise 
befreite Fluid, das sogenannte Filtrat Oder Permeat, 
durch den Mantel (die Wand) der Hohlfaden la In 
den extrakapillaren Raunn 15 und von dort durch io 
den Mantel (die Wand) der Hohlfaden lb. von wo 
aus das nunmehr zweifach gefilterte Fluid durch 
die Kammer 14 und den Fluidanschlu/3 10 die 
Vorrlchtung wieder verlafit, nachdenn beinn Durch- 
tritt durch die Wand der Hohlfaden lb eine weitere is 
Stoffabtrennung erfolgt Ist. 

Der in Figur 10 dargestellte Hohlfadenwic- 
kelkorper ist beispielsweise dadurch erhaltlich, da/3 
man die Hohlfadenmatte(n) mit den Hohlfaden 1a 
und die Hohlfadenmatte(n) mit den Hohlfaden lb 20 
seitlich versetzt zueinander aufwickelt. so da/3 die 
Enden der Hohlfaden la an der einen Seite und 
die Enden der Hohlfaden 1b an der ahderen Seite 
des Hohlfadenwickelkorpers uberstehen. Nach dem 
Einbetten der Hohlfadenenden, beispielsweise in 25 
eine aushartbare Verguflmasse. wird nach dem 
Ausharten der Vergufimasse nur soviel der beiden 
Vergu/^masseblocke entfernt, da/3 auf der einen 
Seite nur die Hohlfaden la und auf der anderen 
Seite nur die Hohlfaden 1b freigelegt werden, also 30 
an der Schnittflache 12a bzw. I2b munden. 

Bei der in Figur 10 dargestellten 
Ausfuhrungsform des Hohlfadenwickelkorpers sind 
die Hohlfaden la wendelformig und die Hohlfaden 
1b im Vergleich zu diesen gegensinnig wen- as 
delformig ausgebildet Dies ist - wie sich aus dem 
oben Gesagten ergibt - jedoch nur eine der 
moglichen Ausgestaltungsformen der Hohlfaden 
auch fur diese hier beschriebene Ausfuhrungsform 
des Hohlfadenwickelkorpers. 40 

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung kann der 
Hohlfadenwrckelkdrper gema/3 Figur 10 auch noch 
Voll-oder Hohlfaden enthalten, die mit dem Fluid 
im extrakapillaren Raum in reaktive Wechselwir- 
kung treten. also beispielsweise eine 45 , 
Stoffubertragung aus dem Fluid und/oder in das 
Fluid, eine chemische und/oder physikalische 
Veranderung des Fluids o.dgl. bewirken. So konnte 
beispielsweise durch porose Hohlfaden la eine 
Blutplasmaseparation.und im extrakapillaren Raum so 
eine Piasmareinlgung - bewirkt werden, wobei das 
gereinigte Plasma anschlie/^end durch porose 
Hohlfaden lb wieder abgefOhrt werden kann. Bei 
den eine Reaktion. mit dem Fluid im extrakapillaren 
Raum bewirkenden Faden kann es sich aber bei- 55 - 
spielsweise auch um Hohlfaden handein, deren 
beide Enden verschlossen sind, z,B. durch die Ver- 
gu^masseblocke, und die mit einer entsprechen- 



den Substanz gefullt sind. 

Figur 1 1 dient zur Verdeutllchung der Methode 
zur Bemessung bzw. Bestimmung des erfindungs- 
gema/]en Verhaltnisses von gegenseitigem Ab- 
stand benachbarter Querfaden 2 innerhafb jeder 
Hohlfadenmatte zu gegenseitigem Abstand benach- 
■ barter Hohlfad'en 1 innerhalb jeder Hohlfadenmatte. 
Der gegenseitige Abstand benachbarter Querfaden 
2 ist mit K|i derjenige benachbarter Hohlfaden 1 
mit ai bezeichnet. Der jeweils benachbarte Abstand 
tragt den Index j + 1 bzw. i + 1 usw. bis j + m bzw. 
i + n. Die gegenseitigen Abstande der Querfaden 2 
bzw. der Hohlfaden 1 untereinander brauchen nicht 
gleich zu sein. d.h. K,- braucht nicht gleich Kj,i 
usw. und ai braucht nicht gleich aj., usw. zu sein. 
Fur die Bestimmung des Abstandsverhaltnisses 
werden jedoch die jeweils zusammengehdrenden 
Abstande herangezogen. So sind der Abstand der 
Querfaden 2 Kj*t und der gegenseitige Abstand 
der Hohlfaden 1 im Bereich der Querfaden 2 an 
dieser Stelle also aj^i fur die Berechnung 
ma/Jgebend. 

Bei der in Figur 11 dargestellten Konfiguration 
bilden die Querfaden 2 und die Hohlfaden 1 an der 
Stelle ihres geringsten gegenseitigen Abstandes 
ein Rechteck, dessen kurzere Seite aj., und des- 
sen langere Seite Kj*i lang ist. Das Abstands- 
verhaltnis entspricht hierbei also dem Verhaltnis 
der Seitenlangeh des jeweiligen durch die 
Querfaden 2 und die Hohlfaden 1 gebildeten Rech- 
tecks. Je nach Ausgestaltung. Wellung, Krauselung 
usw. der Hohlfaden 1 ist der Abstandsbereich 
unterschledlich zu bemessen, was durch einfache 
Versuche moglich ist. Bei richtiger Bemessung in- 
nerhalb des erfindungsgemaflen Bereichs wird bei 
den ubiichen zur Warme-und/oder Stoffubertragung 
geeigneten Hohlfaden eine gegenseitige BerUhrung 
der Hohlfaden mit Sicherheit vermieden. 

Die Verarbeitung des Hohlfadenwickelkorpers 
zu einer gebrauchsfahigen Einheit, bei welcher die 
Hohlfadenenden in einem Verguflmasseblock ein- 
gebettet sind, kann dadurch erteichtert werden. da/3 
die offenen Enden der Hohlfaden bereits beim Auf- 
wickeln der Hohlfadenmatten verschlossen werden. 
Dies kann beispielsweise durch Verschwei/3en. Ver- 
kleben, insbesondere aber durch Verquetschen er- 
folgen. Um diese zuletzt genannte Art des Ver- 
schlieflens der Hohlfadenenden zu erreichen. wer- 
den die Enden der Hohlfaden der Hohlfadenmatten 
vor dem Aufwickeln durch Quetschwalzen gefuhrt. 
die die Hohlfadenenden flachdrucken und dabei so 
stark zusammenpressen, da/J eine bleibende Ver- 
formung Oder gar Verschweiflung des Mantels der 
Hohlfaden in diesem Bereich und damit ein Ver- 
schlu/3 der Hohlfadenenden erreicht wird. Auch 
konnen die Hohlfadenenden durch Abbinden mit 
Hilfe von In diesem Bereich speztell eingebrachten 
Kettfaden o.dgl. verschlossen (zugeschnurt) wer- 
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den. 

Hierdurch wird beim Einbetten Oder Ein- 
schleudern der Hohlfadenenden in eine 
aushartbare Verguflmasse, wie beispielsweise Po- 
lyurethan, Silikon o. dgl., ein Eintreten . der Ver- s 
gufimasse in das Hohlfadeninnere (Lunnen) verhin- 
dert, wahrend das Eindringen der Verguflnnasse 
zwischen die Hohlfaden, also in den extrakapillaren 
Raum, begunstigt wird. Daruberhinaus kann das 
vor dem Einbetten bzw. Einschleudern der Hohlfa- io 
denenden in eine Vergu/Jmasse ubiicherweise not- 
wendige Verschlie/Jen der Hohlfadenenden, bei- 
spielsweise durch Wachs (sogenanntes Abwach- 
sen), hierdurch gespart werden. 

Das Aufwickein der Hohlfadennnatten kann - 15 
wie oben bereits ausgefuhrt - auf einen Kern erfol- 
gen. der im Hohlfadenwickelkorper verbleibt. Es ist 
jedoch auch nnoglich, einen Kern zu verwenden, 
der nach dem Aufwickein der Hohlfadenmatten zu 
einem Hohlfadenwickelkorper wieder entfernt wird. 20 

Bei der Verwendung von Hohlfadenmatten, 
deren Hohlfaden einen Winkel mit der Drehachse 
des Hohlfadenwickelkorpers bilden. kann der An- 
fang und/oder das Ende der Hohlfadenmatten par- 
allel zur Drehachse abgeschnitten und konnen die 25 
dabei entstehenden offenen Hohlfaden an- 
schlieflend Oder gleichzeitig verschlossen werden, 
beispielsweise durch sogenanntes Abschweifien, 
bei welchem Schneideh und Verschlie/Jen der 
Hohlfadenenden in einem Arbeitsgang erfolgt. Hier- 30 
durch wird erreicht, da/3 der Anfang und/oder das 
Ende dieser Hohlfadenmatten parallel zur Wicke- 
lachse verlauft und nicht zipfelfdrmig ausgebildet 
ist. Dies kann fur die Handhabung der Hohlfaden- 
matten beim Aufwickein zu einem Hohlfadenwic- 35 
kelkorper, aber auch beim Abwickein von einem 
Hohlfadenwickelkorper von gro/Jem Vorteil sein und 
die Handhabung erieichtern. Das Abwickein erfolgt 
beispielsweise dann. wenn aus einem gro/3eren 
Hohlfadenwickelkorper mehrere kleinere Hohlfa- 4o 
denwickelkorper oder andere Hohlfadengebilde 
hergestellt werden. 

Die Querfaden oder die anderen die Hohlfaden 
in einem gegenseitigen Abstand haltenden Mittel 
konnen auch durch Klebebander. insbesondere 4s 
aber durch Polyurethanvergu/Jfaden gebildet wer- 
den, die beispielsweise dadurch gebildet werden, 
da/3 das Polyurethan in flie/3fahigem Zustand auf 
und ggf. zwischen die HohlfMden aufgebracht und 
danach ausharten gelassen wird. Dies kann auch 50 
unmittelbar vor dem Aufwickein erfolgen. 

Einen gro/3en Vorteil bedeutet es dariberhinaus. 
wenn fur den Kern des Hohlfadenwickelkorpers 
derselbe Werkstoff wie fur die Einbettmasse ver- 
wendet wird. beispielsweise Polyurethan, Weich- 55 
PVC u.dgl. Dies namlich erleichtert das stirnseitige 
Abschneiden oder andersartige Abtragen eines 
Teils der VerguiSmasse zum Zwecke des Freile- 



gens und Offnens der Hohlfadenenden. 

Die Hohlfaden des Hohlfadenwickelkorpers 
konnen auch U-formig ausgebildet und die Hohlfa- 
denenden demzufolge einseitig eingebettet sein. 
Ein solcher Hohlfadenwickelkorper kann bei Ver- 
wendung entsprechender Hohlfaden beispielsweise 
als Dead-End-Filter eingesetzt werden. Es ist aber 
auch hierbei moglich, jedes der beiden Enden der 
Hohlfaden in getrennte Kammern munden zu las- 
sen und somit ein Durchstromen der Hohlfaden 
von einem Hohlfadenende zum anderen zu 
ermoglichen. 

Bei Verwendung von Vollfaden - wie oben be- 
reits ausfuhrlich beschrieben - konnen diese 
zusatzlich zu den Hohlfaden oder aber auch an- 
stelle einzelner Hohlfaden eingebracht werden und 
konnen auch in die Hohlfadenmatten integriert wer- 
den. 



Anspruche 

1. Mehrlagiger Hohlfadenwickelkorper. bei wel- 
chem zumindest ein Teil der Hohlfaden wen- 
delformig und/oder ein Teil der HohlfSden spi- 
ralformig ausgebildet ist. die Hohlfaden innerhalb 
jeder Hohlfadenlage in einem gegenseitigen Ab^ 
stand angeordnet sind. die Hohlfaden benachbarter 
aufeinanderfolgender Hohlfadenlagen sich kreuzen, 
die Hohlfaden in Form von weniqstens zwei 
ubereinandergelegten und dann spiralformig aufge- 
wickelten Hohlfadenmatten angeordnet sind. die 
Hohlfaden Innerhalb jeder Hohlfadenmatte von 
mehreren eingelegten Querfaden oder dergleichen 
gehalten werden. wobei innerhalb jeder Hohlfaden- 
matte der gegenseitige Abstand der Querfaden 
Oder dergleichen gr6/3er ist als der gegenseitige 
Abstand der Hohlfaden. und keiner der Hohlfaden 
eine Umlenkstelle aufweist, dadurch gekennzeich- 
net. da/3 das Verhaltnis von gegenseitigem Abstand 
benachbarter Querfaden innerhalb jeder Hohlfaden- 
matte zu gegenseitigem Abstand benachbarter 
Hohlfaden innerhalb jeder Hohlfadenmatte im Be- 
reich von 2 bis 40 liegt. 

2. Hohlfadenwickelkorper nach Anspruch 1. 
dadurch gekennzeichnet. da/3 alle Hohlfaden wen- 
delformig ausgebildet sind. 

3. Hohlfadenwickelkorper nach Anspruch 1 
Oder 2. dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Hohlfaden wenigstens einer Hohlfadenmatte zu den 
ubrigen Hohlfaden gegensinnig wendelformig aus- 
gebildet sind. 

4. Hohlfadenwickelkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Hohlfaden und/oder die Querfaden strukturiert 
und/oder profiliert sind. 
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5. Hohlfadenwickelkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/J die 
Hohlfaden wenigstens einer Hoh If aden matte in 
Gruppen angeordnet sind, wobei mindestens in 
ausgewahlten Bereichen der Abstand der 
Hohlfaden vonelnander innerhalb einer Gruppe klei- 
ner Ist als der A'bstand der au/3eren Hohlfaden' 
benachbarter Hohlfadengruppen voneinander. 

6. Hohlfadenwickelkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da5 an 
Slelle eines Teils der Hohlfaden Vollfaden an- 
geordnet sind. 

7. Hohlfadenwickelkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Hohlfaden der unterschiedlichen Hohtfadenmatten 
unterschiedliche Eigenschaften und/oder Funktio- 
nen haben. 

a. Hohlfadenwickelkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Hohlfaden der unterschiedlichen Hohlfaden matten 
hinsichtlich ihres inneren Umfanges und/oder ihres 
aufleren Umfanges und/oder ihrer Wandstarke 
und/oder ihrer Lange unterschiedliche Abmessun- 
gen aufwelsen.- 

9. Hohlfadenwickelkorper nach einem der An- 
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. da/3 die 
Hohlfaden der unterschiedlichen Hohlfadenmatten 
eine unterschiedliche Querschnittsform aufwelsen. 

10. Hohlfadenwickelkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet dafl die 
Hohlfaden wenigstens einer Hohtfadenmatte wenig- 
stens an einem Ende der Hohlfadenmatte ver- 
schlossen sind. 

11. Hohlfadenwickelkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 10. dadurch gekennzeichnet. dai3 
zwischen wenigstens einem Teil der Hohlfadenla- 
gen ein fluiddurchlassiges Flachengebilde an- 
geordnet ist. 

12. Verfahren zum Herstellen des mehrlagigen 
Hohlfadenwickelkorpers nach einem der Anspruche 
1 bis 11; dadurch gekennzeichnet, da/3 wenigstens 
zwei uberelnandergelegte Hohlfadenmatten, bei 
denen die Hohlfaden innerhalb jeder Hohlfaden- 
matte in einem gegenseitlgen Abstand angeordnet 
sind und von mehreren eingelegten Querfaden 
Oder dergleichen gehalten werden, innerhalb jeder 
Hohlfadenmatte der gegenseitige Abstand der 
Querfaden oder dergleichen gro/3er ist als der ge- 
genseitige Abstand der Hohlfaden, wobei das 
Verhaltnis von gegenseitigem Abstand benachbar- 
ter Querfaden innerhalb jeder Hohlfadenmatte zu 
gegenseitigem Abstand benachbarter Hohlfaden in- 
nerhalb jeder Hohlfadenmatte im Bereich von 2 bis 
40 liegt. und keiner der Hohlfaden eine Umlenk- 
steiie aufweist, um eine Drehachse spiralformig 
aufgewickelt werden, wobei die Hohlfaden benach- 
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barter Hohlfadenmatten spatestens unmittelbar vor 
dem Aufwickein in eine sich uberkreuzende Anord- 
nung gebracht werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge- 
5 kennzeichnet, da/3 wenigstens eine Hohlfadenmatte 

verwendet wird, bei weicher die Hohlfaden mit der 
Drehachse des Hohlfadenwickelkorpers einen Win- 
kel von im wesentlichen 90" bilden. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 12 
70 Oder 13, dadurch gekennzeichnet. da/3 Hohlfaden- 
matten mit unterschiedlichen Hohlfaden verwendet 
werden. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 12 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, 6a(i wenigstens 

15 eine Hohlfadenmatte verwendet wird, bei weicher 
die Langsachse der Hohlfaden zunachst im 
wesentlichen senkrecht zur Transportrlchtung der 
Hohlfadenmatte und parallel zur Drehachse des 
Hohlfadenwickelkorpers angeordnet sind, und da/3 

20 eine Seite dieser wenigstens einen Hohlfadenmatte 
vor dem Aufwickein iber einen langeren Transport- 
weg gefuhrt wird als die andere Seite dieser wenig- 
stens einen Hohlfadenmatte, so da/3 die Hohlfaden 
dieser wenigstens einen Hohlfadenmatte beim Auf- 

25 wickein einen Winkel mit der Drehachse des Hohl- 
fadenwickelkorpers bilden. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dai? zusammen 
mit den Hohlfadenmatten wenigstens ein fluid- 

30 durchlassiges Flachengebilde aufgewickelt wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 12 
bis 16. dadurch gekennzeichnet, da/3 wenigstens 
eine Hohlfadenmatte verwendet wird. bei weicher 
die Hohlfaden und/oder die Querfaden strukturiert 

35 und/oder profiliert sind. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 12 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, da/3 wenigstens 
eine Hohlfadenmatte verwendet wird, bei der an 
Stelle eines Teils der Hohlfaden Vollfaden an- 

40 geordnet sind. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 12 
bis 18. dadurch gekennzeichnet. dai3 wenigstens 
eine Hohlfadenmatte verwendet wird. bei weicher 
die Hohlfaden in Gruppen angeordnet sind. wobei 

45 mindestens in ausgewahlten Bereichen der Ab- 
stand der Hohlfaden voneinander innerhalb einer 
Gruppe kleiner ist afs der Abstand der au/3eren 
Hohlfaden benachbarter Hohlfadengruppen. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 12 
50 bis 19, dadurch gekennzeichnet. da/3 wenigstens 

eine Hohlfadenmatte verwendet wird, bei der die 
Hohlfaden an wenigstens einem Ende verschlossen 
sind. 

21. Verwendung des Hohlfadenwickelkorpers 
55 nach einem der Anspruche 6 bis 11 zur 

Warmeubertragung. 
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22. Verwendung des Hohlfadenwickelkorpers 
nach einem der Anspruche 6 bis 11 zum 
Stoffaustausch. 

23. Verwendung des Hohlfadenwickelkorpers 
nach einem der Anspruche 6 bis 11 zur s 
Stoffubertragung. 

24. Verwendung des Hohlfadenwickelkorpers . - 
nach einenn der AnsprOche 6 bis 11 zur Stofftren- 

nung. 

25. Verwendung des Hohlfadenwickelkorpers w 
nach einenn der Anspruche 6 bis 11 zur Dialyse, 
insbesondere zur Blutdialyse. 

26. Verwendung des Hohlfadenwickelkorpers 
nach einenn der Anspruche 6 bis 11 zur Oxygena- 
tion, insbesondere zur Blutoxygenation. ;5 
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